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Abstract of DE1 0302666 

During a paper-making process the web passes 
through a gap between two coating drums 
supported in a frame (16) in which the first drum 
(10) is held against the second drum (11) by two 
load-application cylinders (14). The load is 
regulated by a process esp. in which the position 
of the load cylinder (14) is measured, thereby 
generating a signal (s1) representing the position 
of the first drum (10). The force generated by the 
load-application cylinder is measured to generate 
a signal (s2) representing the nip force between 
the two drums. The signals (s1, s2) are used to 
regulate the load-application cylinders. Operation 
of the load cylinder (14) is regulated by the 
position derived from the position signal (s1). 
When the nip gap is placed under load, the 
function of the load-application cylinder (14) is 
regulated by the force signal (s2). Operation of 
the load cylinders (14) is regulated by a servo- or 
proportional valve (30). Transition from position- 
control to force-control takes place at that 
moment when the nip gap force passes a pre- 
determined threshold value. The first drum (10) 
position is measured by a force indicator linked to 
an eye on the load-cylinder (14) piston. An 
Independent claim is also included for a 
commensurate system. 
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Die folganden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(3) Verfahren und System zum Kontrollieren eines Streichspalts 
(§) Verfahren zum Kontrollieren des Streichspalts beim 
Streichen von Papier oder Karton. Der Streichspalt wird 
von zwei Streichwalzen (10, 11) gebildet, die vom Stander 
(16) des Streichaggregats getragen werden, derart, dass 
die erste Streichwalze (10) mit Hilfe von zwei die erste 
Walze (10) stutzenden Belastungszylindern (14) gegen die 
zweite Streichwalze (11) versetzbar und belastbar ist. Die 
Position des Belastungszylinders (14) wird gemessen, um 
ein die Position der ersten Walze (10) darstellendes Signal 
(sj) zu erzeugen und die vom Belastungszylinder (14) er- 
zeugte Kraft wird gemessen, um ein die Pressenspaltkraft 
darstellendes Signal (sj) zu erzeugen. Die erhaltenen Si- 
gnale (s 1# S2) werden zur Steuerung der Funktion des Be- 
lastungszylinders (14) verwendet, derart, dass beim Auf- 
und Zufahren des Spaltes die Funktion des Belastungszy- 
linders (14) aufgrund des durch Positionsmessung erhalt- 
lichen Signals (s^ gesteuert wird, und dementsprechend 
beim Belasten des Spaltes die Funktions des Belastungs- 
zylinders (14) aufgrund des durch Kraftmessung emaltli- 
chen Signals (s 2 ) gesteuert wird. Das System weist Posi- 
tionsmessvorrichtungen (33) und Kraftmessvorrich tun- 
gen (32) auf. Eine die Funktion des Steuerventils (30) re- 
gelnde Steuerungseinheit (31) weist zwei Funktionszu- 
stande auf, von denen der erste ein Positionsrege lungs- 
status und der zweite ein Kraftregelungsstatus ist. 




BUNDESDRUCKEREI 06.03 103 340/691/1 



2 



DE 103 02 666 A 1 



Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Kontrol- 
lieren des Streichspalts beim Streichen von Papier oder Kar- 
ton, wobei der Streichspalt von zwei Streichwalzen gebildet 5 
wird, die vom Stander des S treichaggregats getragen werden 
derart, dass die erste Streicbwalze mit Hilfe von zwei die er- 
ste Walze stiitzenden Belastungszylindem gegen die zweite 
Streicbwalze versetzbar und belastbar ist 
[0002] Die Erfindung betriffl auch ein System zum Kon- 10 
trollieren des Streichspalts beim Streichen von Papier oder 
Karton. 

[0003] Das Filmubertragungsstreichen und die Leimpres- 
sung sind Beispiele fiir SUieichverfahren, bei denen die Pa- 
pier- oder Kartonbahn so gefuhrt wird, dass sie durch einen 15 
zwischen zwei Streichwalzen gebildeten Pressenspalt iauft. 
Die Streichmasse wird vor dem Pressenspalt zumindest auf 
die Oberflache einer und vorzugsweise beider Streichwalzen 
appliziert und in dem Spalt wird ein Teil dieser Streichmasse 
durch den Einfluss des Pressendruckes als filmartige Schicht 20 
auf die Oberflache der Bahn iibertragen. Eine der Streich- 
walzen ist ublicherweise versetzbar und die Position der an- 
deren Walze ist stationar, wobei die Regelung des Pressen- 
spaltdrucks dutch Belastung der beweglichen Walze ausge- 
fuhrt wird. Der Spaltdruck und seine GleichmaBigkeit be- 25 
einflussen direkt die Dicke der Streichschicht und die 
GleichmaBigkeit in Querrichtung der B ahn. 
[0004] Die Kontrolle der Spaltbelastung ist mit den der- 
zeit in Betrieb befindlichen Regelungsverfahren schwierig. 
Bei den bekannten Losungen beruht die Pressenspaltrege- 30 
lung im Allgemeinen auf der Messung des in die Bela- 
stungszylinder zu speisenden Belastungsdrucks, womit die 
Kontrolle der Spaltbelastung ungenau isL Der Spalt schlieBt 
nicht unbedingt immer gerade, und wenn ein Ende des Spal- 
tes sich zuerst schlieBt, ergibt sich eine schrage Spaltbela- 35 
stung. Neben dem in die Belastungszylinder gespeisten 
Druck beeinflussen eine Reihe anderer Reibungsfaktoren, 
wie z. B. Lager- und Zylinderdichtungsreibung, den Pres- 
senspalt. Aus diesem Grund sind das tatsachliche Niveau 
und die Geradheit der Spaltbelastung nicht bekannt, sondem 40 
sie sind nur schatzbar oder rechnerisch zu ermitteln. 
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, die 
mit der bekannten Technik verbundenen Probleme bei der 
Kontrolle des Streichspaltes zu verringern. 
[0006] Zur Losung der erlauterten und weiter unten deut- 45 
lich werdenden Aufgaben ist fur das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren charakteristisch, was im Kennzeichnungsteil von Pa- 
tentanspruch 1 gesagt ist. Dementsprechend ist fiir das erfin- 
dungsgemaBe System charakteristisch, was im Kennzeich- 
nungsteil von Patentanspruch 6 gesagt ist 50 
[0007] In dem erfindungsgemaBen Verfahren wird die Po- 
sition des Belastungszyiinders gemessen, um ein die Posi- 
tion der zu versetzenden Walze darstellendes Signal zu er- 
zeugen und wird die vom Belastungszylinder erzeugte Kraft 
gemessen, um ein die Pressenspaltkraft darstellendes Signal 55 
zu erzeugen. Diese Position und Kraft darstellenden Signale 
werden zur Steuerung der Funktion des Belastungszyiinders 
verwendet derart, dass wenn der Spalt zu- oder aufgefahren 
wird, die Funktion des Belastungszyiinders aufgrund des 
aus der Positionsmessung erhaltlichen Signals gesteuert 60 
wird, und wenn der Spalt wahrend des Streichens belastet 
wird, wird die Funktion des Belastungszyiinders aufgrund 
des aus der Kraftmessung erhaklichen Signals gesteuert 
[0008] Das erfindungsgemaBe System weist Positions- 
messvorrichtungen zur Erzeugung eines die Position der er- 65 
sten Walze darstellenden Signals und Kraftvorrichtungen 
zur Erzeugung eines die Spaltkraft darstellenden Signals 
auf. Die Funktion des Belastungszyiinders steuert ein Steue- 



rungsventil, dessen funktionsregelnde Steuerungseinheit 
zwei Funktionszustande aufweist. Der erste yon diesen ist 
ein Positionsregelungsstatus, in dem das Steuerungsventil 
aufgrund des von den Positionsmessvorrichtungen erzeug- 
ten Signals gesteuert wird, und der zweite ist ein Kraftrege- 
lungsstatus, in dem das Steuerungsventil aufgrund des von 
den Kraftmessvorrichtungen erzeugteh Signals gesteuert 
wird. 

[0009] Die Funktion des Belastungszyiinders wird vor- 
zugsweise von einem die Druckmediumzufuhr zur Bela- 
stungs- und Gegenseite des Belastungszyiinders regelnden 
Servo- oder Proportionalventil gesteuert. Die Position der 
ersten Walze kann mit einem mit dem Kolben des Bela- 
stungszyiinders verbundenen Positionsraessgeber oder auf 
eine andere an sich bekannte Weise gemessen werden. Die 
Belastungskraft kann mit einem an der Ose des Belastungs- 
zyiinders angebrachten Kraftmessgeber oder auf eine andere 
an sich bekannte Weise gemessen werden. Das Oberwech- 
seln von der Positionsregelung zur Kraftregelung erfolgt 
vorzugsweise in einer Phase, in der beim SchlieBen des 
Pressenspaltes festgestellt wird, dass die Pressenspaltkraft 
einen bestimmten Grenzwert uberschreitet 
[0010] Der Regelkreis des Spaltes ist vorgesehen, als eine 
Art servohydraulisches System zu arbeiten. Die Positions- 
und Kraftregelung sind an sich bekannte Regelungsmetho- 
den in der Servotechnik. Im Positionsregelungsstatus wird 
die Position gemessen und aufgrund dieser wird die Bewe- 
gung geregelt. Im Kraftregelungsstatus wird die Kraft ge- 
messen und geregelt. Der Spalt wird mit dem Steuerungs- 
ventil unter Nutzung der genauen Positionsmessung exakt 
gerade geschlossen. Nach dem SchlieBen des Spaltes wer- 
den die Venule in einer Phase auf Kraftregelung geschaltet, 
in der der die Kraft registrierende Kraftmessgeber den 
Kraftanstieg erfasst 

[0011] Bei der erfindungsgemaBen Losung wird die Posi- 
tions-Kraftregeiung auf neue Weise zur Verbesserung der 
Regelung der Pressenspaltkraft genutzt. Bei einer gewohnli- 
chen Kraftregelung kann nur die interne Reibung des Zylin- 
ders kompensiert werden und mit einer Druckregelung vom 
Stand der Technik nicht einmal das. Weitere Reibungen zwi- 
schen Messgeber und Pressenspalt wie z. B. Lagerreibung, 
Applikationsstabreibung, durch Formveranderung der Be- 
schichtung bedingte Reibung oder andere Storungen des 
Applikationsbalken kann eine herkommliche Regelung bei 
geschlossenem Spalt nicht berucksichtigen. Die Erfindung 
ermoglicht es, den Einfluss dieser Reibungen zu kompensie- 
ren. Mit Kraftmessgebern kann die Bewegungsreibung beim 
Offhen und SchlieBen des Spaltes und die Haftreibung in der 
Anfahrsituation gemessen werden. Wenn diese Reibungs- 
faktoren und die mit Kraftmessgebern gemessene Schwer- 
kraft mit der mit den Kraftmessgebern gemessenen Bela- 
stungskraft kombiniert wird, kann die GroBe der tatsachli- 
chen Pressenspaltkraft genauer als bisher ermittelt werden. 
Als Foige davon kann auch die Spaltkraft genauer als bisher 
geregelt werden, auch wenn dieser gemessene Kraftwert 
Storungsfaktoren wie verschiedene Reibungen aufweisen 
sollte. 

[0012] Mit der Erfindung ist moglich, ein geraderes Lini- 
enprofil in dem Streichspalt zu erzielen. Gleichzeitig k6n- 
nen die Reibungsstorungen der Regelung gemessen und 
kompensiert werden, auch wenn sich die Kraftmessstellen 
nicht direkt im Spalt anbringen lassen sollten. Das Verfahren 
bietet auch die Moglichkeit fur eine Zustandsuberwachung 
der Streicheinheit, mit der sich der Zustand der Lager wah- 
rend eines Betriebs mit normalen Bewegungen automatisch 
beurteilen lasst 

[0013] Im Folgenden wird die Erfindung unter Hinweis 
auf die Figuren der beigefugten Zeichnungen beschrieben, 
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auf dcren Einzelheiten die Erfindung jedoch nicht eng be- 
grenzt werden soil. 

[0014] Fig, 1 zeigt eine Papier- oder Kartonstreicheinheit 
[0015] Fig. 2 zeigt ein herkommliches Regelungssystem 
zur Kontrolle des Streichspaltes. 5 
[0016] Fig, 3 zeigt ein erfindungsgemaBes Regelungssy- 
stem zur Kontrolle des Streichspaltes. 
[0017] In Fig. 1 ist ein Streichaggrcgat gezeigt, in dem 
eine zu streichende Bahn W durch einen zwischen zwei 
Streichwalzen 10 und 11 gebildeten Streichspalt N gefiihrt 10 
wird. Es kann sich dabei z. B. urn ein Filmubertragungsag- 
gregat oder eine Leimpresse handeln. Auf die Oberflache 
der Walzen 10 und 11 wird mit Applikationsvorrichtungen 
12 und 13 Streichmasse aufgetragen, wovon ein Teil im 
Streichspalt N von der Oberflache der Streichwalzen 10 und 15 
11 auf die Oberflache der Bahn W ubertragen wird. Fur das 
Gelingen des Strichs ist wichtig, dass der Spalt N gerade und 
seine Belastung uber die ganze Bahnbreite gleichmaBig ist. 
[0018] Das Gewicht der oberen Streichwalze 10 liegt 
beidseitig auf an den Walzenenden angebrachten Tragern 20 
15, die uber Gelenkverbindung 17 und an beiden Enden ge- 
lenkig angebrachte Belastungszylinder 14 am Stander des 
Streichaggregats abgestutzt sind. Wenn der Abstand zwi- 
schen den auBersten Enden des Belastungszylinders 14 ge- 
andert wird, schwenkt die Walze 10 urn die Gelenkverbin- 25 
dung 17 und der Spalt N zwischen den Walzen 10 und 11 
schlieBt oder offnet sich. Bei geschlossenem Spalt kann 
durch Anderung der Position des Eelastungszylinders 14 die 
GroBe der Spaltkraft beeinflusst werden. 
[0019] In Fig. 2 ist ein herkommliches Kontrollsystem ei- 30 
nes Streichspalts schematisch dargesteilt Die Erste Walze 
10 ist beweglich und gegen die zweite Walze U mit zwei 
Belastungszylindern 14 belastbar, von denen einer auf der 
Bedienungsseite und einer auf der Antriebsseite des Streich- 
aggregats angeordnet ist Auf die Belastungsseite 14a des 35 
Zylinders 14 wird der Belastungsdruck pi und auf die entge- 
gengesetzte Seite 14c von Kolben 14b wird der Druck p2 ge- 
fiihrt. Der Druck der Belastungsseite 14a und gleichzeitig 
die Funktion des Belastungszylinders 15 werden mit dem 
Steuerungsventil 18 gesteuert, das z.B. ein Proportional- 40 
ventil sein kann. Uber ein Magnetventil 20 ist die Bela- 
stungsdruckleitung wahlweise mit der Druckmediumsquelle 
P oder dem Behalter T verbunden. Zwischen Steuerungs- 
ventil 18 und Belastungszylinder 14 befindet sich noch ein 
gewdhnliches Widerstandsventil 21. In der zur Gegenseite 45 
14c des Kolbens 14b fiihrenden Gegendruckleitung ist ein 
Druckminderventil 23 und ein Widerstandsventil 24. Das 
Druckminderventil 23 ist vorzugsweise ein Handregelventil 
und es hat die Aufgabe, den Gegendruck pz des Belastungs- 
zylinders 14 konstant zu halten. Der Gegendruck p2 kann 50 
z. B. in der GroBenordnung von 10 bar liegen. Die Funktion 
des Steuerungsventlis 18 wird mit einem Druckmessumfor- 
mer 19 und Steuerungseinheit 22 aufweisenden Regelkreis 
gesteuert. In diesem wird der Belastungsdruck pi hinter dem 
Steuerungsventil 18 gemessen, in ein elektrisches Signal 55 
umgeformt und das so erhaltene Signal wird mit dem Soll- 
wert fur den Belastungsdruck verglichen, um den Bela- 
stungsdruck auf einen dem Sollwert entsprechenden Wert zu 
bringen. 

[0020] Die Grundfunktionen des Steuerungssystems des 60 
Streichspalts bestehen darin, das SchlieBen und Offnen des 
Spaltes N zu steuern. Wenn der Spalt geschlossen werden 
soli, wird der Speisedruck des Proportionalventils 18 mit 
dem Magnetventil 20 eingeschaltet, das fur die Bedienungs- 
und Antriebsseite gemeinsam ist In der Verbindungsleitung 65 
zwischen den bedienungs- und antriebsseitigen Belastungs- 
druckleitungen befindet sich ein zweites Magnetventil (nicht 
gezeigt), das geoffnet ist und die Belastungsdruckleitungen 



miteinander verbindet. Das SchlieBen des Spaltes wird auf 
der Bedienungsseite durch einen induktiven Grenzschalter 
erfasst Nach dem SchUeBen des Spaltes schlieBt sich das in 
der Verbindungsleitung zwischen den bedienungs- und an- 
triebsseitigen Belastungsdruckleitungen vorhandene Ma- 
gnetventil, wobei es die Belastungsdruckleitungen vonein- 
ander trennt. Nach Ablauf der zum Ausregeln der Bela- 
stungsdriicke erforderlichen Verzogerung schalten sich die 
liniendruckregelungen der Bedienungs- und Antriebsseiten 
ein. Die Liniendruckregelungen halten den bedienungs- und 
antriebsseitigen Liniendruck auf dem vom Bediener angege- 
benen Sollwert durch Verandern der Driicke der Belastungs- 
zylinder 14. Wenn der Spalt N geoffnet werden soil, wird 
der Speisedruck der Proportionalventile 18 mit dem Ma- 
gnetventil 20 abgestellt. Das in der Verbindungsleitung zwi- 
schen den bedienungs- und antriebsseitigen Belastungs- 
druckleitungen vorhandene Magnetventil offnet sich, womit 
die Belastungsdruckleitungen miteinander verbunden wer- 
den. Die bedienungs- und antriebsseitigen Liniendruckrege- 
lungen sind zwangsgesteuert und die Belastungsdrucke sind 
auf Null gesteuert 

[0021] In dem System nach Fig. 2 ist die Kontrolle des 
Spaltes schwierig, weil das System einen eventuell schragen 
Spalt nicht erfasst. Die Kontrolle der Spaltbelastung ist 
schwer, weil anstelle der tatsachlichen Spaltkraft der in den 
Belastungszylinder gefuhrte Belastungsdruck gemessen 
wird. 

[0022] In Fig. 3 ist ein erfindungsgemaBer Pressenspalt 
und ein Kontrollsystem der Spaltbelastung gezeigt, in dem 
Servotechnik angewendet wird. Der Belastungszylinder 14 
wird mit einem Steuerungsventil 30 gesteuert, das z. B. ein 
Servoventil oder Proportionalventil sein kann. Dasselbe 
Steuerungsventil 30 regelt sowohl die Driicke der Bela- 
stungsseite 14a als auch die der Gegenseite 14c, wobei es je 
nach Bedarf einen davon mit der Druckmediumsquelle P 
verbindet, wobei die andere Seite mit dem Behalter T ver- 
bunden wird. Die Funktion des Steuerungsventils 30 wird 
von einer Steuerungseinheit 31 gesteuert, die zwei Funkti- 
onszustande aufweist: Positionsregelungsstatus und Kraftre- 
gelungsstatus. Mit den Positionsmessvorrichtungen 33 wird 
die Position x des Belastungszylinders 14 gemessen und die 
Messdaten werden in ein elektrisches Signal s L umgeformt 
Wenn sich die Steuerungseinheit 31 im Positionsregelungs- 
status befindet, wird dieses Signal St mit dem Sollwert s l0 
verglichen und dementsprechend wird die Funktion des 
Steuerungsventils 30 zur Erzielung der gewunschten Posi- 
tion gesteuert Dementsprechend wird mit den Kraftmess- 
vorrichtungen 32 die Kraft F gemessen und die Messdaten 
werden in ein elektrisches Signal S2 umgeformt. Im Kraftre- 
gelungsstatus vergleicht die Steuerungseinheit 31 dieses Si- 
gnal S2 mit dem Sollwert S20 und steuert die Funktion des 
Steuerungsventils 30 zwecks Erzielung der gewunschten 
GroBe der Pressenspaltkraft. 

[0023] Die Positionsmessung kann in der in Fig. 3 darge- 
stellten Weise mit einem am Belastungszylinder 14 ange- 
brachten Messgeber ausgefuhrt werden, der die Lage des 
Kolbens 14b im Belastungszylinder 14 verfolgt. Alternativ 
kann die Positionsmessung in einer anderen an sich bekann- 
ten Weise ausgefuhrt werden. Die Pressenspaltkraft kann 
mit einem an der Ose des Belastungszylinders 14 ange- 
brachten Kraftmessgeber gemessen werden. Auch andere 
bekannte fur Kraftmessung geeignete Techniken konnen in 
Frage kommen. 

[0024] Die Positionsregelung wird zur Positionssteuerung 
des Steuerungsventils 30 und des Belastungszylinders 14 in 
der Phase verwendet, wenn der Spalt N auf- oder zugefahren 
wird. Wenn der Belastungszylinder 14 und/oder die erste 
Walze 10 eine bestimmte Position erreicht haben, wird von 
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der Positionssteuerung auf die Kraftsteuerung ubergewech- 
selt. Das Uberwechseln geschieht vorzugsweise dann, wenn 
der kraftmessende Geber einen Belastungsanstieg erf ass t 
hat. 

[0025] Vorzugsweise haben die bedienungs- und antriebs- 5 
seitigen Belastungszylinder 14 getrennte und voneinander 
unabhangige Regelungen. Werin die Regelung auf der Mes- 
sung der tatsachlichen Position oder der tatsachlichen Kraft 
beruht, wird eine groBere Genauigkeit in der Kontrolle und 
der Regelung erzieit. Bei dem erflndungsgemaBen Rege- to 
lungssystern kann auBerdem die Nullbelastung bei unbela- 
stetem Spalt leicht bestimmt und dieses sogar automatisch 
durchgefuhrt werden, womit zumindest die Nuilstelle der 
Kraftmessung kalibriert werden kann. 

[0026] DieEinzelheitenderErfindungkonnenimRahmen 15 
des in den beigefUgten Patentanspriichen definierten erfinde- 
rischen Gedankens variieren und von dent im Vorstehenden 
lediglich als Beispiel Angefuhrten abweichen. 

Patentanspriiche 20 

1. Verfahren zum Kontrollieren des Streichspalts beim 
Streichen von Papier oder Karton, wobei der Streich- 
spalt von zwei Streichwalzen (10,11) gebildet wird, die 
vom Stander (16) des Streichaggregats getragen wer- 25 
den derart, dass die erste Streichwalze (10) mit Hilfe 
von zwei die erste Walze (10) stutzenden Belastungs- 
zylindem (14) gegen die zweite Streichwalze (11) ver- 
setzbar und belastbar ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren Schritte 30 
aufweist, in denen 

- die Position des Belastungszylinders (14) ge- 
messen wird, urn ein die Position der ersten Walze 
(10) darstellendes Signals (s x ) zu erzeugen, 

- die vom Belastungszylinder (14) erzeugte Kraft 35 
gemessen wird, um ein die Pressenspaltkraft dar- 
stellendes Signal (s 2 ) zu erzeugen, 

- die genannten die Position und die Kraft dar- 
stellenden Signale (si, S2) zur Steuerung der Funk- 
tion des Belastungszylinders (14) verwendet wer- 40 
den derart, dass 

- beim Auf- und Zufahren des Spaltes die Funk- 
tion des Belastungszylinders (14) aufgrund des 
durch Positionsmessung erhaltlichen Signals (s{) 
gesteuert wird, und 45 

- beim Belasten des Spaltes die Funktion des Be- 
lastungszylinders (14) aufgrund des durch Kraft- 
messung erhaltlichen Signals (s 2 ) gesteuert wird. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Funktion des Belastungszylinders 50 
(14) mit einem Steuerungsventil (30) gesteuert wird, 
das vorzugsweise ein Servo- oder Proportionalventil 
ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der t)bergang von der Positionssteue- 55 
rung zur Kraftsteuerung so gesteuert wird, dass er in 
der Phase erfolgt, bei der beim SchlieBen des Spaltes 
die Pressenspaltkraft einen bestimmten Grenzwert 
uberschreiteL 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- CO 
durch gekennzeichnet, dass die Position der ersten 
Walze (10) mit einem mit dem Kolben des Belastungs- 
zylinders (14) verbundenen Positionsgeber gemessen 
wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 65 
durch gekennzeichnet, dass die Belastungskraft mit ei- 
nem mit der Ose des Belastungszylinders (14) verbun- 
denen Kraftgeber gemessen wird. 
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6. System zum Kontrollieren des Streichspalts beim 
Streichen von Papier oder Karton, wobei der Streich- 
spalt von zwei Streichwalzen (10,11) gebildet wird, die 
vom Stander (16) des Streichaggregats getragen wer- 
den derart, dass die erste Streichwalze (10) mit Hilfe 
von zwei die erste Walze (10) stutzenden Belastungs- 
zylindem (14) gegen die zweite Streichwalze (U) ver- 
setzbar und belastbar ist, wobei das System ein Steue- 
rungsventil (30) zum Steuern der Funktion des Bela- 
stungszylinders (14) aufweist, dadurch gekennzeich- 
net, dass das* Verfahren Positionsmessvorrichtungen 
(33) zur Erzeugung eines die Position der ersten Walze 
(10) darstellenden Signals (s t ) und Kraftmessvorrich- 
tungen (32) zur Erzeugung eines die Pressenspaltkraft 
darstellenden Signals (S2) aufweist, und dass eine die 
Funktion des Steuerungsventils (30) regelnde Steue- 
rungseinheit (31) zwei Funktionszustande aufweist, 
von denen der erste ein Positionsregelungsstatus ist, in 
dem das Steuerungsventil (30) aufgrund des von den 
Positionsmessvorrichtungen (33) erzeugten die Posi- 
tion darstellenden Signals (si) gesteuert wird und der 
zweite ein Kraftregelungsstatus ist, in dem das Steue- 
rungsventil (30) aufgrund des von den Kraftmessvor- 
richtungen (32) erzeugten, die Kraft darstellenden Si- 
gnals (S2) gesteuert wird. 

7. System nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Steuerungsventil (30) ein Servo- oder Propor- 
tionalventil ist 
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